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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie Borstenwaren 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 10. 

Sett der Verwendung von Kunststoffen sowohl for 
die Borsten als auch den Borstentrager von Borstenwa- 
ren, sind viele Versiche unternommen worden, die fn> 
her mechanische Befestigung der Borstenbundel am 
Borstentrager durch eine form- oder stoffschlOssige 
Verbindung ohne weitere mechanische Befestigungs- 
mittel zu ersetzen. Hierzu zflhrt vor all em das soge- 
nannte Einspritzen, bei dem die BQndelenden durch 
Umspritzen mi t der KunststoffschmelzefGr den Borsten- 
trager eingebettet und am Borstentrager befestigt wer- 
den. 

Ein wesentliches Qualitatsmerkmal fOr Borstenwa- 
ren ist die Auszugsfestigkeit der einzelnen Borsten bzw. 
der Bundel, d.h. die Borsten mOssen so in der Kunst- 
stoffmasse des Borstentragers eingebettet sein, daB sie 
sich unter den bei Gebrauch wirkenden Kraften nicht 
lOsen. Unter den bekannten SpritzgieBverfahren haben 
sich deshalb nur solche als tauglich erwiesen, bei 
denen an den in der SprrtzgieBform liegenden BQndel- 
enden eine Verdickung vorgesehen wird, die nach dem 
Umspritzen mit der Kunststoffmasse des Borstentra- 
gers eine Art Anker bildet und zudem die Borsten an 
ihrem befestigungsseitigen Ende miteinander verbindet, 
so daB an dem Bundel oder auch nur an einzelnen Bor- 
sten wirksame Auszugskrafte in die Verdickung einge- 
leitet und von deren Einspannung im Borstentrager 
aufgenommen werden. 

Die bekannten Verfahren verwenden samtlich 
SpritzgieBfbrmen, bei denen die eine Formhaifte mit 
einer dem Borstenbesatz entsprechenden Anzahl von 
Kanaien versehen ist, durch die die Borstenbundel 
soweit zugefOhrt werden, daB die BQndelenden in den 
Formraum hineinragen. Die Borstenenden des Bundels 
werden dann entweder durch einen eine Verdickung bil- 
denden Kleber miteinander verbunden (FR 1 453 829 / 
Piotrowski) oder -soweit sie aus Kunststoffmonofilen 
bestehen- aufgeschmolzen, wobei die Schmelze zu 
einer Verdickung erstarrt die einen grOBeren Quer- 
schnitt als das Bundel aufweist (DE 845 933 / Schiffer). 

Es liegt auf der Hand, daB die Auszugsfestigkeit der 
Borsten umso grOBer ist. je grOBer die Einbettungs- 
Idnge des Bundels im Borstentrager ist. Dem laufen 
aber folgende Forderungen zuwider: Es ist sowohl bei 
den Borsten, die in der Regel aus hoherwertigen Kunst- 
stoffen, wie Polyamiden bestehen, als auch beim Bor- 
stentrager der Materialeinsatz so gering als mOglich zu 
halten, was durch entsprechend kurze Einspannung der 
Borsten zu verwirWichen ware. Es gibt ferner Borsten- 
waren, bei denen der Borstentrager aus gebrauchs- 
technischen Grunden eine mOglichst geringe 
Wandstarke aufweisen solfte. Dies gilt beispielsweise 
fur Zahnbursten, urn wegen der beengten Verhaitnisse 
in der Mundhc-hle eine einschlieBiich der Borsteniange 


mOgiichst kurzbauende Ausf Ohrung zu gewahrleisten. 

Eine Minimierung der Einspannldnge der Borsten 
wird bei einem bekannten Verfahren (EP 0 142 885 / 
Anchor) dadurch erreicht, daB die durch Aufschmelzen 

5 der Borstenenden erhaltenen Verdickungen durch den 
Spritzdruck beim Einspritzen der Kunststoffschmelze 
des Borstentragers an die MQndung des das BQndel 
fOhrenden Kanals gedrdngt werden soil, so daB die Ein- 
spannldnge praktisch auf die Starke der Verdickung 

io reduziert ist und die Verankerung des Bundels aus- 
schlieBlich durch die in den schmalen Spalt zwischen 
Verdickung und Formwandung eind ring ende Kunststoff- 
masse des Borstentragers erreicht werden soli. Mit die- 
sem bekannten Verfahren wird gleichzeitig das Ziel 

is verfolgt, den Kanal mittels der Verdickung abzudichten, 
urn zu verhindern, daB die eingespritzte Kunststoff- 
schmelze am Rande des BQndels oder zwischen den 
Borsten austreten kann (Uberspritzen) und an der ferb- 
gen BQrste zu Graten oder aber zumindest zu einem 

20 unschOnen Erscheinungsbild fQhrt. Auch wOrde 
dadurch das Biegeverhalten der Borsten im Ansatzbe- 
reich am Borstentrager unregelmaBig beeinfluBt. Die- 
ses Verfahren kann jedoch aus mehreren GrQnden nicht 
befriedigen. Zum einen ist das Anspressen der Verdi k- 

25 kung an den BOndelkanal nicht mit Sicherhert und vor 
allem nicht reproduzierbar gewahrleistet, vielmehr kann 
je nach Fuhrung der SpritzgieBmasse innerhalb der 
Form, je nach Querschnitt der Verdickung, insbesond- 
ere des Oberstandes der Verdickung uber den BQndel- 

30 durchmesser, die Verdickung auch innerhalb der 
Schmelze aufschwimmen, das BQndel also teilweise 
aus dem Kanal heraus in die Schmelze hineingezogen 
werden, so daB weder der Abdichtungseffekt erreicht 
wird, noch eine gleichmaBige Nutzungsiange auBerhalb 

35 des Borstentragers gegeben ist. Auch ist die Auszugs- 
festigkeit des Mundels nicht befriedigend, da der dOnne 
Materialsteg, der die Verdickung ubergreift, eine nur 
maSige Scherfestigkeit besitzt. 

Die Nachteile dieses Verfahrens werden zumindest 

40 teilweise durch ein anderes bekanntes Verfahren (EP 0 
326 634 / Coronet) behoben, indem auf die BQndel nach 
dem Ausbilden der Verdickung eine Zugkraft zur Wir- 
kung gebracht wird, die die Verdickung gegen die MQn- 
dung des Kanals abdichtet. Auf diese Weise ist eine 

45 kOrzestmOgliche und for alle BQndel gleiche Einbet- 
tungsiange gegeben und kommt es nicht zum soge- 
nannten Uberspritzen (Eindringen von Kunststoffmasse 
in den Kanal sowohl zwischen den BQndeln, als auch 
am auBeren Bundelumfang). Es Weibt aber die maBige 

so Scherfestigkeit an der Einspannung der Verdickung. 

Bei einem weiteren bekannten Verfahren (DE 1 050 
304 / Beck) soil das Uberspritzen dadurch vermieden 
werden, daB samtliche Borsten des Besatzes einer Bor- 
stenware zu einem einzigen Paket zusammengefaBt 

55 und am befestigungsseitigen Ende eine Platte ange- 
formt wird, die nur randseitig von der Kunststoffmasse 
des Borstentrager hirrtergriffen wird. Diese Ausfuhrung 
mag bei Pinseln, Malerbursten oder dergleichen, bei 
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denen es nicht auf die Wirkung einer VIelzaht Weiner 
BQndel ankommt, sinnvoll sein. Damft ergibt sich aber 
eine Beschrankung dieses Verfahrens auf spezielle 
Borstenwaren. Im Qbrigen ist aber auch hier der zur Ver- 
ankerung zur Verfugung stehende Querschnitt sehr 
klein, so daB dessen Scherfestigkert Qblichen Bean- 
spruchungen nicht genOgen kann. 

Es hat sich bei den bekannten Verfahren, die an 
sich die besten Ergebnisse erwarten lieBen (EP 0 142 
885 und EP 0 326 634), gezeigt, daB neben den bereits 
genannten Nachteilen danach hergesteilte Borstenwa- 
ren, insbesondere ZahnbOrsten, andere unerwartete 
Qualitatsmange! aufweisen. So kommt es -spatestens 
nach einiger Gebrauchszeitzum Aufspreizen der BOndel 
und zu einer merWichen Verschlechterung des Wieder- 
aufrichtvermdgens der Borsten, d.h. die Biegefestigkett 
der einzelnen Borste wird bei diesem Verfahren off en- 
bar reduziert, was bei einer grdBeren Einbettungsiange 
hingegen nicht zu beobachten ist. Dort (DE 845 993, FR 
1 453 829) kommt es aber neben dem nachteiiig hohen 
Materialeinsatz zu anderen nachteiligen Effekten. Bei- 
spielsweise zeigt sich gelegentlich nach dem Entfor- 
men, daB die BQndel nicht parallel zueinander bzw. 
senkrecht zur befestigungssertigen Oberf lache des Bor- 
stentragers stehen, sondern gegenOber ihrer Sollposi- 
tion verkippt sind oder sind die Borsten in dem Bereich 
in dem sie eingebettet sind, verkrOmmt. 

Bei einer aus gebrauchstechnischen Grunden zu 
bevorzugenden grOBeren Einbettungsiange, muB das 
Oberspritzen und die dadurch bedingte Gratbildung ver- 
hindert werden. Es sind deshalb auch bei diesem Ver- 
fahren schon DichtungsmaBnahmen vorgeschlagen 
worden, indem beispielsweise in das im Kanal bef indli- 
che BQndel ein Dorn eingetrieben wird, urn die Borsten 
im Kanal dicht zu verpressen (DE 38 32 520 / Schiffer). 
Bei einem anderen Verfahren (DE 2 922 877 / Zahoran- 
sky) verengt sich der Kanal zum Formraum hin und wer- 
den die BQndel in die Verengung hineingedrQckt. 
AuBerdem soil der Kanal von auBen her mit DrucWuft 
beaufschlagt werden. 

Bei alien bekannten Verfahren, die mit zusatzlichen 
AbdichtungsmaBnahmen arbeiten, auch dann, wenn 
sie zu einer an sich wOnschenswerten grOBeren Ein- 
spannldnge fQhren, werden jedoch weiterhin Qualitats- 
mange! am Produkt beobachtet. An der Oberf lache des 
Borstentragers zeigen sich im Ansatzbereich der Bor- 
stenbOndel Clberspritzungen und Unebenheiten, ins- 
besondere in Form von Massespitzen, Spalten und 
Kavernen und dadurch bedingt Grate und Kanten. Im 
Schnitt zeigen sich gelegentlich Lunker. Diese Oberfia- 
chendefekte sind insbesondere bei ZahnbQrsten wegen 
mOglicher Schadigung der Schleimhaute. aber auch bei 
KOrperbOrsten unerwunscht ZahnbQrsten oder KOrper- 
bOrsten mit diesen Mangeln genOgen auch nicht den 
hygienischen Anforderungen, da es zu unerwQnschten 
Ablagerungen, insbesondere zum Einnisten und zur 
Vermehrung von Bakterien kommt SchlieBlich wird 
hierdurch wiederum die Auszugsfestigkeit beeintrach- 


tigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dahin- 
gehend weiterzuentwickeln, daB bei geringstmOglichem 

5 Materialeinsatz eine ausreichende Auszugsfestigkeit 
der BQndel wie auch der einzelnen Borsten erreicht 
wird. die Biegeelastizitat und das Wiederaufrichtvermc- 
gen der Borsten erhalten bleibt und eine einwandfreie 
Oberfldche am Borstentrdger im Ansetzbereich erhal- 

10 ten wird. Ferner soli eine diesen Anforderungen genO- 
gende Borstenware bereitgestellt werden. 

Die Erfindung geht von der an sich bekannten 
Erkenntnis aus, daB die durch Verstrecken und thermi- 
sches Stabilisieren der Monofile gewonnene Biegefe- 

15 stigkeit bzw. Biegeelastizitat (WiederaufrichtvermOgen) 
der Borsten durch das Aufschmelzen der Borstenenden 
aniaBlich der Bildung der Verdickung beeintrdchtigt 
wird. Es kommt im unmittelbaren Ansatzbereich der 
Borsten an der Verdickung offenbar zu einer molekula- 

20 ren Reorientierung und damit in diesem Bereich zu 
einer Verschlechterung des Biegeverhaltens der einzel- 
nen Borste, aber auch zu einer Abnahme der Zugfestig- 
keit. Ersteres dQrfte bei den bekannten Verfahren mit 
Abdichten der Verdickung am Kanal zum Aufspreizen 

25 der BQndel fQhren. Durch das erfindungsgemdBe Ver- 
fahren wird bei geringstmOglichem Materialeinsatz fur 
Borsten und Borstentrdger der thermisch geschwdchte 
Bereich der Borsten eingebettet. so daB die Borsten auf 
ihrer freien Lange auBerhalb des Borstentragers ihre 

30 durch die Verstreckung und thermische Stabilisierung 
aufgepragten Eigenschaften in vollem Umfang beibe- 
halten. Auch die Auszugsfestigkeit der einzelnen Borste 
wird verbessert, da der geschwdchte Bereich einge- 
spanrrt ist 

35 Die beim Aufschmelzen des Bundels thermisch 
geschadigte Lange hangt von mehreren Faktoren ab. 
insbesondere von der HOhe der Schmelztemperatur 
und der Dauer der War meein wirkung, von der Art des 
Kunststoffs und vom Monofildurchmesser. Die tatsach- 

40 lich geschadigte Lange IdBt sich problemlos an einem 
einzelnen BQndel in einem Vorversuch durch Auf- 
schmelzen des Bundelendes und einige Biegewechsel- 
beanspruchungen feststellen, so daB die notwendige 
Einbettungsiange fur das herzusteliende Produkt fQr 

45 das SpritzgieBverfahren festgelegt werden kann. 

Wie oben angedeutet. ist die Erkenntnis der thermi- 
schen Schadigung der Borsten, wenn auch in anderem 
Zusammenhang, namlich dem VerschweiBen von Bor- 
sten und Borstentragern bekannt (DE 9 206 990 U1 / 

so Bickel). Ihr wird durch eine komplizierte Konstruktion 
der BQrste Rechnung getragen, indem der BQrstenkOr- 
per auf der Borstenseite mit einer Vertiefung versehen 
wird. Die Borsten werden auf eine dQnne Kunststoff- 
platte aufgeschweiBt, die in die Vertiefung eingesetzt 

55 und von einer uber die BQndel gefadelten Lochplatte 
abgedeckt wird. In den LOchern der Platte sollen die 
BQndel seitlich abgestQtzt werden. 

SchlieBlich sind noch gesonderte Teile zum Ver- 
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spannen der Lochplatte und der BOndelplatte mit dem 
BQrstenkOrper notwendig. Eine solche BOrste laQt sich 
weder zu vertretbaren Kbsten herstellen, noch ent- 
sprichl sie wegen ihrer Kanten und Spalten den physio 
logischen und hygienischen Anforderungen bei Zahn- 
Oder KOrperbOrsten. Das Problem der Auszugsfestigkeit 
der EinzeJborsten kann damit im ubrigen nicht gelOst 
werden. 

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wind der 
thermisch geschadigte Bereich ausschlieBlich durch 
UmschlieBen mit dem Kunststoff des Borstentrdgers 
eingebettet. Die Einbettungsl&nge der BOndel wird 
durch den Abstand der Verdickung von der MOndung 
des Kanals bestimmt. Dieser Abstand muG aber erfin- 
dungsgem&G eine weitere Bedingung erfOllen; er muG 
namlich mindestens so groB sein, daB die beim Spritz- 
vorgang im Formraum verdrangte Luft, die bevorzugt in 
Vertiefungen, Spalten etc. und damit auch bevorzugt 
hinterdie Verdickung am BorstenbOndel wandert durch 
den Kanal gegebenenfalls auch zwischen den Borsten 
entweichen kann, da sie vermutlich for die bei den 
bekannten Verfahren beobachteten Kavernen, Lunker 
etc. am BQndelansatz verantwortlich ist. Gleiches gilt fur 
eventuelle Entgasungsprodukte der Schmelze ("Kunst- 
stoff- Lexikon" 6. Auflage, Carl Hanser Verlag). Mit dem 
erfindungsgemdBen Verfahren werden also auch diese 
Nachteiie beseitigt. Auf der anderen Seite dart der 
Abstand der Verdickung von der MOndung des Kanals 
nicht so groB sein, daB es zum Uberspritzen kommt. Mit 
der Erfindung sind die maBgeblichen Parameter fur die 
Bemessung eines WeinstmOglichen Abstandes festge- 
legt, namlich Einbetten des thermisch geschwachten 
Langenbereichs der Borsten, Vorsorge fur eine ein- 
wandfreie Entluftung der Form im Bereich der Einbet- 
tung zur Vermeidung von Kavernen, Lunker etc. und 
Erzielung einer glatten Oberfiache am Borstentrdger 
durch Vermeidung des Uberspritzens. Dabei ist mit der 
Erfindung insbesondere erkannt worden, daB das in der 
Einspritztechnologie der jOngeren Zeit gefbrderte 
Abdichten der BQndelkanaie entbehrlich ist. 

Praktische Versuche haben ergeben, daB bei ubli- 
chen Borstenwaren die erfindungsgem&B vorgeschrie- 
benen Parameter dann eingehalten werden, wenn das 
BOndel in den Kanal derart positioned und fixiert wird, 
daB der Abstand der Verdickung von der MOndung des 
Kanals das Zwei- bis Funffache des Durchmessers der 
Borsten betragt. Dies laBt sich zahlenmaBig dahinge- 
hend eingrenzen, daB der Abstand bei Borstendurch- 
messern bis 0,3 mm zwischen 0,1 bis 1.0 mm, 
vorzugsweise bis 0,4 mm, bei grOBeren Durchmessern 
zwischen 0.5 bis 2,0 mm, vorzugsweise bis 1 .5 mm ein- 
gesteilt wird. 

Urn einerseits das EntlOften der Form zu gewahrlei- 
sten, andererseitsdas Uberspritzen zu vermeiden, wer- 
den gemdB einem Ausfuhrungsbei spiel BOndel 
verwendet, bei denen die Summe der Querschnitte der 
Borsten eines BOndels zwischen 50 und 75% des Quer- 
schnitts des das BOndel fOhrenden Kanals betragt. 


Bei dieser Ausbtldung sind die Kapiliaren zwischen 
den Borsten einerseits und zwischen diesen und der 
Kanalwandung andererseits ausreichend groB, urn ein 
einwandfreies EntlOften der Form, insbesondere im 

5 Bereich der an den Verdickungen vorhandenen Hinter- 
schnitte zu ermOglichen, andererseits aber eng genug. 
urn die Kunststoffschmelze, die durch geeignete tech- 
nologische MaBnahmen im Bereich des BOndelansat- 
zes mOglichst schneii zum Erstarren gebracht wird 

;o (FOhrung und Leistung der KOhlung der SpritzgieBfbrm, 
Materialauswahi im Bereich der BOndelkanaie. FOhrung 
von Einspritzgeschwindigkeit und Druck etc.), am Ein- 
dringen in die Borstenkapillaren bzw. den Kanal zu hin- 
der n. 

is Die erfindungsgemaB einzuhaltenden Parameter 
lassen sich durch eine andere praktikable GrOBe festle- 
gen, indem das BOndel im Kanal derart positioniert und 
fixiert wird, daB der Abstand der Verdickung von der 
MOndung des Kanals im Bereich von 20 bis 50% des 

20 Durchmessers des Kanals liegt, wobei der beim zuvor 
genannten AusfOhrungsbeispiet wiedergegebene FOI- 
lungsgrad des Kanals zusdtzlich verwirklicht sein sollte. 

In der praktischen AusfOhrung des Verfahrens wird 
vorzugsweise so vorgegangen, daB das BOndel in dem 

25 Kanal soweit hineingefOhrt wird, daB sein Ende einen 
Abstand "A" von der MOndung des Kanals aufweist, 
anschlieBend auf einer Lange < "A" aufgeschmolzen 
wird, so daB die Verdickung einen Abstand "B" von der 
MOndung des Kanals aufweist, und daB das BOndel 

30 anschlieBend in den Kanal zuruckgezogen wird, bis die 
Verdickung den gewOnschten Abstand "C" < W B" von der 
MOndung des Kanals erreicht 

Mit dieser Verfahrensweise laBt sich der 
gewOnschte und WeinstmGgliche Abstand besonders 

35 einfach und exakt einstellen. Dabei ist es grundsatzlich 
mdglich, die die BOndel fOhrenden Kandle direkt in der 
einen Fbrmhaifte der SpritzgieBform vorzusehen und 
die Verdickung am BOndelende bei gedffneter Spritz- 
gieBform auszubilden. Vorzugsweise ist jedoch vorge- 

40 sehen, daB das BOndel in einer den Kanal 
aufweisenden Halterung auBerhalb der SpritzgieBform 
an seinem Ende zu der Verdickung aufgeschmolzen 
und positioniert wird und anschlieBend die Halterung 
mit dem positionierten BOndel unter Erganzung der 

45 einen Formhaifte an die SpritzgieBform dichtend ange- 
schlossen wird. Diese Verfahrenstechnik hat den Vor- 
teil, daB die vorbereitenden Arbeiten am BOndel nicht 
an der sich im Dauerbetrieb aufheizenden SpritzgieB- 
form, sondern auBerhalb derselben stattfinden. Damit 

so wird zum einen eine Schadigung der Borsten allein 
durch die Abstrahlung der SpritzgieBform vermieden, 
andererseits fOr eine schnelle Erstarrung der Kunst- 
stoffschmelze am BOndelende und im Bereich der Hal- 
terung gesorgt und somit dem Oberspritzen 

55 vorgebeugt. 

Dieses Verfahren laBt sich noch dadurch optimie- 
ren, daB die Halterung auf Ihrem Transportweg von und 
zu der SpritzgieBform und gegebenenfalls das BOndel 
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nach dem AusbiWen der Verdickung gekQhlt werden, so 
daB die BQndel und die Halterung stets auf einer gleich- 
bleibend niedrigen und kontrollierbaren Temperatur 
gehaiten und in diesem Zustand der SpritzgieGform 
zugefQhrt werden kOnnen. 5 

Die Erfindungsaufgabe laGt sich bei dem eingangs 
genannten Verfahren auch dadurch lOsen, daB nach 
dem Aufschmeizen des BQndelendes die sich bildende 
noch weichplastische Masse in Richtung der Borsten 
derart umgeformt wird. daB sie zwischen diese und ent- 10 
lang des Umfangs des Bundets verdrangt wird und die 
Borsten zumindest auf einem Teil ihres beim Auf- 
schmeizen der Monofile durch mdekulare Reaientie- 
rung thermisch geschwachten Langenbereichs 
umschlieBt. 15 

Bei diesem Verfahren wird zumindest ein Teil des 
geschwachten Langenbereichs der Borsten unmittelbar 
von dem Borstenmaterial durch Umformen der noch 
weichplastischen Verdickung eingebettet und stabili- 
siert Dadurch kann die gesamte Einbettungsiange von 20 
BQndel und Verdickung weiter minimiert werden. 

Dieses Verfahren laGt sich noch dahingehend 
abwandeln, daB das BQndel soweit in den Kanal hinein- 
gefQhrt wird. daB nach dem Ausbilden und Umformen 
der Verdickung diese einen solchen Abstand von der 25 
Mundung des Kanals aufweist, daB der beim Auf- 
schmeizen der Monofile durch mdekulare Reorientie- 
rung geschwdchte L&ngenbereich der Monofile teils von 
der beim Umformen der Verdickung verdrangten Masse 
aus den aufgeschmolzenen Monof ilen, teils von der ein- 30 
gespritzen Kunststoffschmelze des Borstentragers 
umschlossen wird, ohne daB die Kunststoffschmelze in 
den Kanal eindringt 

Die von der verdrangten Masse der Verdickung 
nicht umschlossene Teiliange der Borsten braucht bei 35 
diesem Verfahren nur noch so bemessen zu sein, daB 
die gewOnschte EntlQftung im Bereich der BQndel durch 
den Kanal gegeben ist bzw. ein Uberspritzen vermieden 
wird. 

Das einwandfreie EntJuften des Formraums, ins- 40 
besondere im Bereich der Bundelansdtze, wie auch die 
Vermeidung des Clberspritzens wird gemaG einem wei- 
teren AusfQhrungsbeispiel dadurch unterstQtzt, daB die 
Einsprrtzgeschwindigkeit von einem Maximalwert zu 
Beginn des Einspritzens bis zum vdlstandigen Fullen 45 
der SpritzgieBform abgesenkt wird und daB der ubli- 
cherweise aufgebrachte Nachdruck von einem 
zunachst niedrigen Wert auf einen hOheren Wert ange- 
hoben wird. 

In gleicher Richtung wirkt die in weiterer AusfQh- so 
rung der Erfindung vorgesehene MaBnahme, daB die 
den Kanal aufweisende Formhaifte im Bereich der MQn- 
dung des Kanals eine zu diesem konzentrische Kontur 
aufweist die im Bereich zwischen der Verdickung und 
der Mundung des Kanals durch eine Veriangerung des ss 
FlieBwegs der Kunststoffschmelze zu einer VerzOge- 
rung ihrer FlieBgeschwindigkeit fuhrt und die Abkuhlung 
der Kunststoffschmelze in diesem Bereich beschteu- 


nigt 

Eine Veriangerung des FlieBwegs im Bereich der 
BQndel laGt sich konstruktiv dadurch erreichen, daB die 
Kontur von einem den Kanal in den Formraum verian- 
gernden Kragen gebildet wird, oder dadurch, daB die 
Kontur von einer Vertiefung in der Formwandung gebil- 
det wird und die MQndung des Kanals sich am Bod en 
der Vertiefung bef indet. 

Mit der erfindungsgemaSen Verfahrenstechnik las- 
sen sich nicht nur qualitativ hochstehende Produkte, 
insbesondere auch ZahnbQrsten, bei geringster Aus- 
schuBrate herstelien, sondern auch eine SpritzgieB- 
technik anwenden, die bekanntermaBen zu qualitativ 
hervorragenden BQrsten, was die allgemeine Oberfia- 
chenbeschaffenheit des Griffs betrifft, anwenden. Es 
kann namlich beispielsweise eine ZahnbQrste im 
Bereich des Grrffendes angespritzt werden, was norma- 
lerweise einen hohen Spritzdruck erforderlich macht, 
um den Formraum einwandfrei auszufQilen. Dieser 
hohe Spritzdruck fQhrt wiederum zu einem entspre- 
chenden Druckaufbau in der im Formraum enthaltenen 
Luft, die aber durch die erfindungsgem&Be Einstellung 
des Abstandes der Verdickung vom MQndungsrand des 
Kanals einwandfrei abgefOhrt wird. Es kann dabei ins- 
besondere auch auf sonstige EntluftungsmaBnahmen, 
sei es uber die Trennflache der SpritzgieBform oder 
Qber zusdtzliche EntlQftungskanaie verzichtet werden, 
die SpritzgieBform also so dicht abgeschlossen werden, 
daB auch in der Trennflache keine Grate entstehen und 
ferner zusatzliche Anspritzpunkte auf der Borstentra- 
geroberfiache entfallen. 

Ba einer Borstenware mit den Merkmalen des 
Oberbegriffs des Anspruchs 16 wird die Erfindungsauf- 
gabe dadurch geiOst, daB die Verdickung einen 
Abstand von der bundelseitigen Oberfiache des Bor- 
stentrdgers aufweist, der etwa dem beim Aufschmeizen 
der Monofile thermisch geschwdchten Ungenbereich 
der Borsten entspricht. 

Nachstehend sind Ausfuhrungsbeispiele des 
erfindungsgemaBen Verfahrens anhand der schemati- 
schen Zeichungen naher eriautert In der Zeichnung 
zeigen: 

Figur 1 bis 3 die Herstellung der Verdickung mit 
schematischer Andeutung der hier- 
fQr notwendigen Vorrichtung in 
Figuren 1a, 2a und 3a und einer 
VergrOBerung des Arbeitsbereichs 
in den Rguren 1b, 2b und 3b; 

Figur 4 eine schematische Ansicht einer 

SpritzgieBform beim Abspritzen; 

Figur 5 eine schematische Darsteliung 

beim Entformen der Burste; 

Figur 6 und 7 eine andere Variante des Verfah- 
rens zur Herstellung der Verdik- 
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kurtg mit den notwendigen 
Vorrichtungsteilen in den Figuren 
6a und 7a und eine jeweilige Ver- 
grOBerung des Arbeitsbereichs in 
den Figuren 6b und 7b; 5 

Figuren 8 bis 10 andere Varianlen des Verfahrens in 
schematischer Darstellung. 

In den Figuren 1 a bis 3a sind zwei mit Abstand von- 10 
einander angeordnete Lochplatten 1 und 2 einer Bun- 
delkassette wiedergegeben, zwischen denen eine 
gem&B Richtungspfeil 3 verschiebbare Klemmplatte 4 
angeordnet ist. Das Lochmuster der Lochplatten 1 und 
2 und der Klemmplatte 4 entspricht der BQndelanord- is 
nung des herzustellenden Borstenbesatzes. 

Bei geOffneter Klemmplatte 4 werden die Borsten 5 
in Form eines BQndels, und zwar als Kurzschnitte oder 
vom Endlosstrang, in die LOcher der FOhrungsplatte 1, 
2 und der Klemmplatte 4 eingefQhrt. bis sie die Loch- 20 
platte 2 urn ein gewisses MaB Qberragen. AnschlieBend 
wird vor das Qberragende BQndeiende eine Heizeinrich- 
tung 6 (Figur 2a) gefahren, die die Borstenenden berOh- 
rungslos erwarmt und aufschmilzt, so daB sich eine 
Verdickung ausbildet (Figur 2a). AnschlieBend wird die 25 
Klemmplatte 4 in die Offnungsstellung gefahren (Figur 
3a) und das BQndel durch einen auf die Verdickung 7 
wirkenden Schieber 8 positioniert und daraufhin die 
Klemmplatte in die nicht gezeigte SchlieBstellung 
gefahren. 30 

In der vergrOBerten Darstellung gemaB Figur 1b ist 
erkennbar, daB beim Zufuhren des BQndels die Borsten 
5 die Lochplatte urn das MaB "A" Qberragen. Beim Auf- 
schmelzen der Borstenenden gemaB Figur 2a werden 
die Borsten auf der Ldnge "L" (Figur 1b) in den 35 
Schmelzzustand QberfQhrt. so daB die sich dabei aus- 
bildende Verdickung 7 einen minimalen Abstand "B" 
von der Lochplatte 2 aufweist. Mitteis des Schiebers 8 
(Figur 3a) wird dann die Verdickung 7 in Richtung auf 
die Lochplatte 2 soweit verschoben, bis sie von deren 40 
Oberfiache den gewunschten Abstand X" aufweist 
(Figur 3b). 

Das soichermaBen eingespannte BQndel wird dann 
mitteis der von den Lochplatten 1, 2 und der Klemm- 
platte 4 gebildeten Kassette und mitteis einer Zerrtrie- 4S 
rung 9 mit der einen Formhaifte 10 einer SpritzgieBform 
11 in Verbindung gebracht, wobei die Kassette das 
Formnestdieser Formhaifte 10 abschlieBt. Nach Schlie- 
Ben der Form durch die zweite Formhaifte 12 wird mit- 
teis des Spritzkopfs 13 die Kunststoffschmelze fur den 50 
Borstentrager eingesprrtzt, die die in den Formraum hin- 
einragenden BQndelenden, also die Verdickung 7 und 
die Borsten auf der Ldnge "C" (Figur 3b) umflieBt. Die 
verdrangte Luft entweicht durch die den BQndelkanal 
bildenden LOcher der Lochplatte 2 und die Borsten 5 55 
werden auf der Lange "C" von der Kunststoffschmelze 
umschlossen, ohne daB diese in den BQndelkanal der 
Lochplatte 2 eindringt. Ist der Borstentrager bzw. der 


Griff der BOrste ausreichend abgekQhtt. wird die aus 
den Lochplatten 1, 2 und der Klemmplatte 4 beste- 
hende Kassette weggefahren, die Formhaifte 10 abge- 
hoben und die fertige BOrste 14 ausgeworfen. 

Bei dem AusfQhrungsbeispiel gemAB Figur 6a weist 
die Lochplatte 2 einen in den Fbrmrahmen hineinragen- 
den, konzentrischen Kragen 15 auf. Die Borsten 5 wer- 
den in gleicher Weise in die von den Lochplatten 1, 2 
und der Klemmplatte 4 in deren geOffneter Stellung ein- 
gefQhrt. wie dies mit Bezug auf Figur 1a beschrieben 
worden ist. Die die Lochplatte 2 uberragenden Borsten- 
enden werden mitteis einer kombinierten Heiz- und 
Formeinrichtung 16 aufgeschmolzen und die Schmelze 
an dem Kragen 15 angeformt, so daB wiederum eine 
Verdickung 7 entsteht, deren Durchmesser "D" nach 
dem Aufschmelzen zunachst wenig grOBer ist als der 
BQndeldurchmesser (Figur 6b) und durch das Anformen 
auf den Durchmesser "E" vergrOBert wird. Nach dem 
Anformen werden die Borsten 5 bzw. das von ihnen 
gebildete BQndel bei geOffneter Klemmplatte 3 mitteis 
des Schiebers 17 in Richtung zum Formraum verscho- 
ben, bis die Verdickung 7 den Abstand "C" (s. Figur 3b) 
von dem Kragen 15 der Lochplatte 2 aufweist (Figur 
7b). Das Anformen der noch weichplastischen 
Schmelze der Verdickung 7 kann auch in der Weise 
erfolgen, daB die noch weichplastische Masse zwi- 
schen die durch die thermische Behandlung 
geschwdchten Borsten sowie am auBeren Umfang des 
BQndels in Richtung der Borsten verdrflngt wird, wie 
dies in den Figuren 8 bis 10 gezeigt ist. Dadurch wird 
zumindest ein Teil der thermisch geschwdchten Ldnge 
der Borsten 5 vom Borstenmaterial selbst eingebettet, 
wie dies in den Bereichen 18 in Figur 10 erkennbar ist. 

Urn ein Oberspritzen zu vermeiden und im Bereich 
des Bundelansatzes eine schneltere AbkQhlung der 
Kunststoffschmelze des Borstentragers zu erreichen, 
kann die Formhaifte bzw. die Lochplatte 2 im Bereich 
des Bundelkanals eine den FlieBweg verldngernde, 
konzentrische Kontur, z.B. den Kragen 15 (Figur 8) Oder 
auch eine entsprechende Vertiefung 19 aufweisen, an 
deren Boden dann der BQndelkanal ausmQndet. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von Borstenwaren, 
bestehend aus einem Borstentrager aus Kunststoff 
und wenigstens einem an diesem befestigten Bor- 
stenbOndel aus verstreckten und stabilisierten 
Kunststoff-Monofilen, indem das BorstenbQndel in 
einem Kanal einer Formhaifte einer SpritzgieBform 
fur den Borstentrager gefQhrt, sein in den Form- 
raum der SpritzgieBform hineinragendes Ende zu 
einer mit Abstand von der MQndung des Kanals 
angeordneten Verdickung, deren Querschnitt grO- 
Ber ist als der des BQndels oder einer Gruppe von 
Bundeln, aufgeschmolzen und nach SchlieBen der 
SpritzgieBform und Einsprrtzen der Kunststoff- 
schmelze fOr den Borstentrager in diesen eingebet- 


6 


11 


EP 0 759 711 B1 


12 


tet wird, dadurch gekennzeichnet, da(3 der Abstand 
der Verdickung des BQndels von der MOndung des 
Kanals so eingesteltt wird, daB einerseits die beim 
Einsprrtzen der Kunststoffschmelze im Formraum 
verdrdngte Luft und eventuelle Entgasungspro- 5 
dukte aus der Kunststoffschmelze durch den Kanal 
abgefOhrt werden, andererseits wenigstens der 
beim Aufschmelzen der Monofile durch molekulare 
Reorientierung thermisch geschwachte Langenbe- 
reich der Monofile von der Kunststoffschmelze w 
umschlossen wird. ohne daB diese in den Kanal 
eindringt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das BOndel im Kanal derart positio- is 
niert und fixiert wird, daB der Abstand der 
Verdickung von der MOndung des Kanals das Zwei- 
bis FQnffache des Durchmessers der Borsten 
betrflgt. 

20 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. daB das BQndei im Kanal derart 
positioniert und fixiert wird, daB der Abstand der 
Verdickung von der MOndung des Kanals in Abhan- 
gigkeit vom Durchmesser der Borsten 0,1 bis 2,0 25 
mm betrflgt. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand der Verdickung bei Bor- 
stendurchmessern bis 0,3 mm zwischen 0, 1 bis 1 ,0 so 
mm, vorzugsweise bis 0,4 mm, bei grOBeren Durch- 
messern zwischen 0,5 bis 2.0 mm, vorzugsweise 
bis 1,5 mm eingesteltt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bundel im Kanal 
derart positioniert und fixiert wird, daB der Abstand 
der Verdickung von der MOndung des Kanals im 
Bereich von 20 bis 50% des Durchmessers des 
Kanals liegt. 40 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB BOndel verwendet 
werden, bei denen die Summe der Guerschnitte 
der Borsten eines BQndels zwischen 60 und 75% 45 
des Querschnittes des das BOndel fOhrenden 
Kanals betrdgt. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB das BQndei in den so 
Kanal soweit hineingefOhrt wird, daB sein Ende 
einen Abstand "A" von der MOndung des Kanals 
aufweist, anschlieBend auf einer LAnge "L" < "A" 
aufgeschmolzen wird. so daB die Verdickung einen 
Abstand "B" von der MOndung des Kanals aufweist. ss 
und daB das BQndei anschlieBend in den Kanal 
zuruckgezogen wird, bis die Verdickung den 
gewOnschten Abstand "C" < "B" von der MOndung 


des Kanals erreicht. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bundel in einer 
den Kanal aufweisenden Halterung auBerhaib der 
SprrtzgieBform an seinem Ende zu der VercSckung 
aufgeschmolzen und positioniert wird und anschlie- 
Bend die Halterung mit dem positionierten BOndel 
unter Erg&nzung der einen Formhaifte an die 
SpritzgieBform dichtend angeschlossen wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung auf 
ihrem Transportweg von und zu der SpritzgieBform 
und gegebenenfalls das BOndel nach dem Ausbil- 
den der Verdickung gekOhlt werden. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Auf- 
schmelzen des BOndelendes die sich bildende 
noch weichplastische Masse in Richtung der Bor- 
sten derart umgefbrmt wird, daB sie zwischen diese 
und entlang des Umfangs des BQndels verdrdngt 
wird und die Borsten zumindest auf einem Teil ihres 
beim Aufschmelzen der Monofile durch molekulare 
Reorientierung thermisch geschwachten LSngen- 
bereichs umschlieBt. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das BOndel soweit in 
den Kanal hineingefOhrt wird, daB nach dem Aus- 
bikJen und Umformen der Verdickung diese einen 
solchen Abstand von der MOndung des Kanals auf- 
weist, daB der beim Aufschmelzen der Monofile 
durch molekulare Reorientierung geschwachte 
Lfingenbereich der Monofile teiis von der beim 
Umformen der Verdickung verdrangten Masse aus 
den aufgeschmolzenen Monofilen, teils von der ein- 
gespritzten Kunststoffschmelze des Borstentrdgers 
umschlossen wird, ohne daB die Kunststoff- 
schmelze in den Kanal eindringi 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 11. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einspritzge- 
schwindigkeit von einem Maximalwert zu Beginn 
des Einspritzens bis zum vollst&ndigen FOIIen der 
SpritzgieBform abgesenkt wird und daB der Qbii- 
cherweise aufgebrachte Nachdruck von einem 
zunflchst niedrigen Wert auf einen hOheren Wert 
angehoben wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die den Kanal auf- 
weisende Formhaifte im Bereich der MOndung des 
Kanals eine zu diesem konzentrische Kontur auf- 
weist, die im Bereich zwischen der Verdickung und 
der MOndung des Kanals durch eine Veriangerung 
des FlieBwegs der Kunststoffschmelze zu einer 
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Verz6gerung ihrer FlieBgeschwindigkeit fuhrt und 
die AbkQhlung der Kunststoffschmelze in diesem 
Bereich beschleunigt. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kontur von einem den Kanal in 
den Formraum verlftngernden Kragen gebildet 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kontur von einer Vertiefung in der 
Formwandung gebildet wird und die MOndung des 
Kanals sich am Boden der Vertiefung bef indet. 

16. Borstenware, bestehend aus einem Borstentrdger 
(14) aus Kunststoff und wenigstens einem Borsten- 
bQndel aus verstreckten und stabilisierten Kunst- 
stoff-Monofilen, das an seinem im Borstentrdger 
durch Einspritzen befestigten Ende eine durch Auf- 
schmelzen der Monofile erzeugte Verdtckung (7) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet. daB die Verdik- 
kung (7) einen Abstand (6) von der bGndelseitigen 
Oberfiache des Borstentrftgers (14) aufweist. der 
etwa dem beim Aufschmelzen der Monofile ther- 
misch geschwachten Langenbereich der Borsten 
(5) entspricht. 

Claims 

1 . Process for the production of brushes, comprising a 
plastic bristle carrier and at least one bristle bundle 
of stretched, stabilized plastic monofilaments fixed 
thereto, in that the bristle bundle is guided in a 
channel of a mould half of an injection mould for the 
bristle carrier, its end projecting into the injection 
mould cavity is melted to give a thickening arranged 
in spaced manner from the channel mouth and 
whose cross-section is larger than that of the bun- 
dle or a group of bundles, and after closing the 
injection mould and injecting the plastic melt for the 
bristle carrier is embedded in the latter, character- 
ized in that the spacing of the bundle thickening 
from the channel mouth is adjusted in such a way 
that on the one hand the air displaced during the 
injecting of the plastic melt into the mould cavity 
and any venting products from the plastic melt are 
removed through the channel, and on the other at 
least the length area of the monofilaments ther- 
mally weakened by molecular reorientation during 
the melting of the monofilaments is enclosed by the 
plastic melt, without the latter penetrating into the 
channel. 

2. Process according to claim 1, characterized in that 
the bundle is positioned and fixed in the channel in 
such a way that the spacing of the thickening from 
the channel mouth is two to five times the diameter 
of the bristles. 


3. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
that the bundle is so positioned and fixed in the 
channel that the spacing of the thickening from the 
channel mouth, as a function of the diameter of the 

5 bristles, is 0. 1 to 2.0 mm. 

4. process according to claim 3, characterized in that 
the spacing of the thickening in the case of bristle 
diameters up to 0.3 mm is set at between 0.1 and 

w 1.0 mm, preferably up to 0.4 mm and with larger 
diameters between 0.5 to 2.0 mm, preferably up to 
1.5 mm. 

5. Process according to one of the claims 1 to 4, char- 
75 acterized in that the bundle is so positioned and 

fixed in the channel that the spacing of the thicken- 
ing from the channel mouth is in the range of 20 to 
50% of the channel diameter. 

20 6. Process according to one of the claims 1 to 5, char- 
acterized in that bundles are used, in which the sum 
of the cross-sections of the bristles of a bundle is 
between 60 and 70% of the cross-section of the 
bundle-guiding channel. 

25 

7. Process according to one of the claims 1 to 6, char- 
acterized in that the bundle is introduced into the 
channel to such an extent that its end has a spacing 
A from the channel mouth, is then melted to a 

30 length L < A, so that the thickening has a spacing B 
from the channel mouth, and that the bundle is sub- 
sequently retracted into the channel until the thick- 
ening reaches the desired spacing C < B from the 
channel mouth. 

35 

8. Process according to one of the claims 1 to 7, char- 
acterized in that the bundle end is melted to the 
thickening in a channel-possessing holder outside 
the injection mould and positioned and subse- 

40 quently the holder with the positioned bundle is 
sealingly connected whilst supplementing one 
mould half to the injection mould. 

9. Process according to one of the claims 1 to 8, char- 
45 acterized in that on its conveying path from and to 

the injection mould, the holder and optionally the 
bundle, following the formation of the thickening, 
undergo cooling. 

so 1 a Process according to one of the claims 1 to 9, char- 
acterized in that following the melting of the bundle 
end, the still soft plastic mass being formed is so 
shaped in the direction of the bristles that it is dis- 
placed between the latter and along the bundle cir- 

55 cumference and surrounds the bristles at least 
along part of their length area thermally weakened 
by molecular reorientation during the melting of the 
monofilaments. 
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11. Process according to one of the claims 1 to 10. 
characterized in that the bundle is introduced into 
the channel to such an extent that, following the for- 
mation and shaping of the thickening, the latter has 
such a spacing from the channel mouth, that the 5 
length area of the monofilaments weakened by 
molecular reorientation during the melting of the 
monofilaments is partly surrounded by the mass 
from the melted monofilaments displaced during 

the shaping of the thickening and partly by the 10 
injected plastic melt of the bristle carrier, without the 
plastic melt penetrating the channel. 

12. Process according to one of the claims 1 to 11, 
characterized in that the injection rate is lowered is 
from a maximum value at the start of injection up to 

the complete filling of the injection mould and that 
the conventionally applied subsequent pressure is 
raised from an initially low value to a higher value. 

20 

13. Process according to one of the claims 1 to 12, 
characterized in that the channel-possessing mould 
cavity has in the area of the channel opening a con- 
tour concentric to the latter and which in the area 
between the thickening and the channel mouth 25 
leads, as a result of a lengthening of the plastic melt 
flow path, to a slowing down of its flow rate and 
speeds up in this area the cooling of the plastic 
melt. 

30 

1 4. Process according to claim 1 3, characterized in that 
the contour is formed by a collar extending the 
channel into the mould cavity. 

1 5. Process according to claim 1 3, characterized in that 35 
the contour is formed by a depression in the mould 
wall and the channel mouth is located in the bottom 

of the depression. 

16. Brush, comprising a plastic bristle carrier (14) and ao 
at least one bristle bundle of stretched, stabilized 
plastic monofilaments, which has at its end fixed by 
injection in the bristle carrier a thickening (7) pro- 
duced by melting the monofilaments, characterized 

in that the thickening (7) has a spacing (6) from the 45 
bundle-side surface of the bristle carrier (14) 
roughly corresponding to the length area of the 
bristles (5) thermally weakened during the melting 
of the monofilaments. 

so 

Revendications 

1 . Precede de fabrication de brasses, comprenant un 
support de brosse en matiere plastique et au moins 
un faisceau de poils f ix6 £ celui-ci consistant en des ss 
monof ifs en matiere synth6tique entires et stabilises. 
proc6d6 selon lequel le faisceau de poils est guide 
dans un canal d'un demi-moule d'un moule direc- 


tion du support de brosse, son extr6mit6 en saillie & 
I'interieur du volume du moule d'inj ection est fondue 
en un renflement situ6 k distance de l orrfice du 
canal, renflement dont la section est sup6rieure & 
celle du faisceau ou d'un groupe de faisceaux, et 
est noyee en fond de moule dans le support de 
brosse apres fermeture du moule d'injection et 
injection de la matiere plastique fondue pour le sup- 
port de brosse, caracteris6 en ce que la distance 
entre le renflement du faisceau et I'orifice du canal 
est r6glee de fagon telle que d'une part, Pair chass6 
dans i'espace interieur du moule lors de rejection 
de la matiere plastique fondue et d'eventuels pro- 
duits de degazage degag6s par la matiere plasti- 
que fondue sorrt eVacues par le canal, et d'autre 
part, qu'au moins la zone long'rtudinale des mono- 
fils affaiblie thermiquement par reorientation mol6- 
culaire lors de leur fusion est enrob6e par la 
matiere plastique fondue, sans que celle-ci pSnetre 
dans le canal. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 . caracterise en ce 
que le faisceau est positionn6 dans le canal et f ix6 
de telle fagon que la distance entre le renflement et 
I'orifice du canal correspond au double ou au quin- 
tuple de la section des poils. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2. caracterise 
en ce que le faisceau est positionne" dans le canal 
et fix6 de telle fagon que la distance entre le renfle- 
ment et I'orifice du canal correspond & 0, 1 & 2,0 mm 
en fonction de la section des poils. 

4. Proc6d6 selon la revendication 3, caracterise en ce 
que la distance du renflement est r6g!6e entre 0,1 
et 1,0 mm - de preference jusqu'& 0,4 mm - pour 
des sections de poils allant jusqu'A 0,3 mm, et entre 
0,5 et 2,0 mm, de preference jusqu'& 1 ,5 mm - pour 
des sections superieures. 

5. Procede selon rune quelconque des revendications 
1 £ 4, caracterise en ce que le faisceau est posi- 
tionne dans le canaJ et fixe de telle fagon que la dis- 
tance entre le renflement et I'orifice du canal se 
situe dans une plage comprise entre 20 et 50 % de 
la section du canal. 

6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 & 5, caracterise en ce que Ton utilise des fais- 
ceaux dans lesquels le total des sections des poils 
d'un faisceau correspond k 60 & 75 % de la section 
du canal guidant le faisceau. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 & 6, caracterise en ce que le faisceau est introduit 
£ I'interieur du canal jusqu'& ce que son extr£mit6 
soit srtu6e k une distance "A" de i'orifice du canal, 
qu'il est fondu sur une distance V < "A" de sorte 
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que le renflement sort situ6 k une distance "B" de 
I'orif ice du canal. 

8. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 
1 k 7, caractsris6 en ce que le faisceau est fondu k 
son extremite en un renflement et positionng dans 
un support comportant le canal en-dehors du 
moule d'injection, et en ce qu'ensuite le support 
dans lequel est posrtionne le faisceau est reli6 de 
fa$on etanche au moule par realisation du premier 
demi-moule. 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 k 8. caracterise en ce que durant son transport 
alier-retour vers le moule. le support est refroidi. de 
m6me que, le cas echeant, le faisceau apres reali- 
sation du renflement. 

1 0. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 k 9, caracterise en ce qu'apres la fusion de 
rextr6mit6 du faisceau, la masse encore souple qui 
se forme est d6form6e de telle mani6re en direction 
des poils qu'elle est refouiee entre ceux-ci et le long 
du perimetre du faisceau et qu'elle enrobe les poils 
au moins sur une partie de leur zone longitudinals 
thermiquement affaiblie par reorientation mol6cu- 
laire lors de la fusion des monofils. 

1 1 . proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
1 ^ 10, caracterise en ce que Ton introduit le fais- 
ceau dans le canal aussi loin qu'apres realisation et 
deformation du renflement, celui-ci pr6serrte une 
distance telle par rapport k I'orrf ice du canal que la 
zone longitudinals des monofils affaiblie par reo- 
rientation molecuiaire lors de la fusion ce ceux-ci 
est enrobee pour partie par la masse provenant des 
monofils fondus refoulee lors de la deformation du 
renflement. pour partie par la matiere plastique fon- 
due du support de brosse, sans que la matiere 
plastique fondue penetre dans le canal. 

1 2. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 & 1 1, caracterise en ce que la vrtesse d'injection 
est reduite k partir d'une valeur maximale de debut 
d'injection jusqu'au remplissage complet du moule, 
et en ce que le maintien en pression general emerrt 
exerce est augments d'une valeur d'abord basse k 
une valeur plus elevee. 

1 3. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 & 12, caracterise en ce que le demi-moule com- 
portant le canal presents dans la zone de I'orrfice 
du canal un profit concentrique k celui-ci condui- 
sant dans la zone entre le renflement et I'orrf ice du 
canal k un ralentissement de la vrtesse d'ecoule- 
ment de la matiere plastique fondue par allonge- 
ment de son trajet cfecoulement et acceiere dans 
cette zone le refroidissement de cette matiere. 


14. Procede selon la revendication 13, caracterise en 
ce que le prof il est constrtue par un col prolong eant 
le canal dans I'espace int6rieur du moule. 

5 15. Procede selon la revendication 13, caracterise en 
ce que le prof il est constitu6 par un 6videment dans 
la paroi du moule et en ce que I'orrf ice du canal est 
situe au fond de revidement 

to 1 6. Brosse consistent en un support de brosse (14) en 
matiere plastique et au moins un faisceau de poils 
en monofils en matiere plastique etires et stabilises, 
pr6sentant k son extr6mrte fix6e dans le support 
par injection un renflement (7) realise par fusion 

is des monofils, caract6ris6e en ce que le renfle- 
ment^) presents une distance (6) par rapport k la 
surface du support (14) du c0t6 du faisceau corres- 
pondant environ k la zone longitudinals des poils 
(5) thermiquement affaiblie lors de la fusion des 

20 monofils. 
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[From equivalent EP0759711A1] Brushes consisting of a plastic 
backing and at least one set of bristles of drawn and stabilised 
plastic monofilaments (5) are produced in that a set of bristles in a 
channel of a mould half (2) has a thickened section (7) at its end 
projecting into the mould cavity of the injection mould, the cross 
section of which is greater than that of the set or groups of sets and 
is embedded in the closed mould by injecting the molten plastic of 
the bristle backing. In order to produce perfect brush products, the 
distance (C) between the thickened section and the mould walls is 
such that, on the one hand, air and any degassing products forced 
into the mould cavity when the molten plastic is injected are 
removed therefrom via the channel (2) and, on the other, at least 
the longitudinal regions of the monofilaments (5) thermally softened 
by molecular reorientation during the melting of the monofilaments 
are surrounded by the molten plastic without the latter's penetrating 
into the channel (2). [French] 
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